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10 Verbundbauteil, insbesondere Quertrager 

Die Erfindung betrifft ein aus Metall unci Kunststoff gefertigtes Verbundbau- 
teil, insbesondere einen Quertrager zwischen den A-Saulen eines Kraftfahr- 
zeuges. Ein Quertrager in Form eines Metall-Kunststoff-Verbundbauteils ist 
15 beispielsweise aus DE 100 64 522 A1 bekannt 

Ein aus der DE 100 64 522 A1 bekanntes Bauteil weist einen im Wesentli- 
chen rohrforrnigen Grundkorper auf, der innenseitig mit Kunststoff ausge- 
kleidet ist und damit einen Kanal zur Fuhrung von Medien, beispielsweise - 
20 Luft, bildet Der Kunststoff ist vorzugsweise im Spritzgussverfahren in den 
Grundkorper eingebracht, so dass der Kanal praktisch den gesamten Hohl- 
querschnitt des Grundkorpers ausfullt Der Verlauf des Kanals ist somit an 
den Verlauf des Profils des Grundkorpers gebunden. 

25 Der Erfindung Iiegt die Aufgabe zu Grunde, ein Metall-Kunststoff-Verbund- 
bauteil anzugeben, welches einen in einem Metallprofil angeordneten Kanal 
umfasst und bei weitreichender Gestaltungsfreiheit bezuglich der Form des 
Kanals besonders rationell herstellbar ist 

30 . Diese Aufgabe wird erfindungsgemali gelost durch ein Verbundbauteil mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1. Dieses Verbundbauteil weist ein offenes 
Metallprofil auf, in welchem ein in dessen Erstreckungsrichtung verlaufender 
Kanal, insbesondere Luftungskanal, angeordnet ist Die innere Wandung des 
Kanals ist zumindest grofitenteils aus Kunststoff gebildet Zur Bildung min- 

35 * destens einer Wandung des Kanals und/oder zur mechanischen Stabili- 

BESt AVAILABLE COPY 



BESTATIGUNGSKOPIE 



WO 2005/037632 



PCT/EP2004/011555 



sierung des Kanals ist ein zumindest teilweise aus Kunststoff gefertigtes Ein- 
legeteil vorgesehen, welches derart am Metallprofil befestigt ist, dass eine an 
einer Offnung in der Wandung des Metallprofils aus diesem ausgeformte 
Haltekontur den in diese eingepressten Kunststoff des Einlegeteils hinter- 

5 schneidet. Durch eine derartige, auch als Kragenfugen bezeichnete Befesti- 
gung ist das Kunststoffteil form- und kraftschlussig am Metaltteil, dessen Hal- 
tekontur vorzugsweise als stanzkragenartige Erhebung konfiguriert ist, 
gehalten. Das Kragenfugen ist beispielsweise aus der DE 100 6 5 219 C1 
bekannt und hat als nachtragliches Ftigen einer Hybridstruktur aus Kunst- 

10 stoff und Metall im Vergleich zum Fugen im Spritzgieliprozess insbesondere 
den Vorteil einer grofceren Designfreiheit. Die Form des durch Kragenfugen 
mit dem Metallprofil verbundenen Einlegeteils, welches eine Wandung des 
Kanals bildet oder zumindest absttitzt, ist vom Veriauf des Metallprofils ent- 
koppelt. Damit ist auf einfache Weise die Moglichkeit gegeben, den Quer- 

15 schnitt des Kanals den jeweiligen Anforderungen anzupassen und insbeson- 
dere in Langsrichtung des Metallprofils zu variieren. Die Kraft ubertragende 
Verbindung zwischen Metall- und Kunststoffkomponenten ermoglicht eine 
besonders leichte und gleichzeitig stabile Gestaltung des Verbundbauteils. 
Weitere Vorteile sind dadurch gegeben, dass die Toleranzanforderungen an 

20 das Metallprofil sowie an das Spritzgieliwerkzeug zur Herstellung des Einle- 
. geteils geringer sind als im Fall eines Fiigens der Metall- und Kunststoffkom- 
ponenten eines Hybridbauteils im Spritzgieliprozess. Femer sind keine Ver- 
zugsprobleme bei der Herstellung des Verbundbauteils zu erwarten. 

25 Das Metallprofil ist beispielsweise als U- oder Omega-Profil ausgebildet. In 
besonders bevorzugter Ausgestaltung wird ein Hutprofil verwendet, welches 
sowohl ein besonders einfaches Einlegen eines vorgefertigten Einlegeteils in 
das Metallteil ermoglicht als auch eine gute Eignung zum Befestigen des 
Einlegeteils mittels Kragenfugen aufweist. 

30 

Nach einer ersten Ausfuhrungsform ist ein Teil der Wandung des Kanals, 
namlich zumindest die der offenen Seite des Metallprofils zugewandte Wand 
des Kanals, durch das Einlegeteil gebildet. Die ubrigen Wande des Kanals 
sind hierbei vorzugsweise durch ein zweites Kunststoffteil, welches in das 
35 Metallprofil beispielsweise eingeklebt oder eingespritzt ist, gebildet. 



WO 2005/037632 



PC17EP2004/011555 



Nach einer zweiten Ausfuhrungsform ist ein vorgefertigter Kanal ais zweites 
Kunststoffteil im Metallprofii angeordnet und durch das Einlegeteil in diesern 
gehalten oder zumindest stabilisiert Sowohl nach dem ersten als auch nac*i 
5 dem zweiten. Ausfuhrungsbeispiel sind das Einlegeteil einerseits und das 
-zusatzliche Kunststoffteil andererseits vorzugsweise aus unterschiedlichen 
Materialien gefertigt, wobei das Material des einen Einlegeteiis typischer- 
weise hohere Anforderungen bezuglich der mechanischen Festigkeit zu er- 
fullen hat.-. 

10 

Nach einer dritten Ausfuhrungsform ist zusatzlich zum Einlegeteil kein weite- 
res Kunststoffteil innerhalb des Metallprofils vorgesehen. Der vollstandig 
vorgefertigte, durch das Einlegeteil gebildete Kanal ist dabei direkt durch 
Kragenfugen am Metallprofii befestigt. Die Herstellung des Kanals erfolgt 
15 beispielsweise durch das Verkleben, VerschweiRen oder Verclipsen mehre- 
rer Kunststoffteile. 

In jeder der genannten Ausfuhrungsformen ist eine zusatzliche Verstarkung 
des Metallprofils und/oder des Kanals durch ein zusatzliches Einlegeteil aus 

20 Metal! oder durch ein Einlegeteil aus einem Metall-Kunststoff-Verbund er- 
zielbar. Als Bestandteil des Einlegeteiis und/oder als sonstige Bestandteile 
d es Verbundbauteils sind des Weiteren geschaumte Kunststoffe venwend- 
bar. Diese haben neben den Vorteilen eines geringen Gewichts und einer 
gunstigen Relation zwischen Gewicht und mechanischer Stabilitat besonders 

25 gute gerauschdammende und/oder isolierende, insbesonders therrhisch iso- 
lierende Eigenschaften. In Abhangigkeit von der Funktion der jeweiiigen Tei- 
le sind beispielsweise auch Mehrkomponenten-Spritzgussteile verwendbar. 

Das im Metallprofii angeordnete Einlegeteil weist vorzugsweise eine Rippen- 
30 struktur zur Erhohung der mechanischen Stabilitat auf. Hierbei kann das Ein- 
legeteil entweder einen Teil der Wandung des Kanals bilden oder aufierhalb 
des Kanals angeordnet sein. In jedem Fall ist die Rippenstruktur zumindest 
teilweise, vorzugsweise vollstandig, innerhalb des Metallprofils angeordnet- 
in besonders vorteilhafter Weise wird die Rippenstruktur zugleich dazu be- 
35 putzt, innerhalb des Querschnitts des Metallprofils mehrere Quer- 
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schnittsbereiche von einander zu trennen. Hierbei biidet beispielsweise jeder 
der einzelnen Querschnittsbereiche einen Kanal fur ein Medium, beispiels- 
weise Luft oder eine Flussigkeit. Altemativ sind zumindest einer der Kanale 
^ und/oder ein zwischen von einander beabstandeten Kanalen gebildeter 
5 Raum als Kabelkanal nutzbar. Verstarkende Strukturen aus Metall, Kunst- 
stoff oder einem Metall-Kunststoff-Verbund konnen beispielsweise durch 
SchweiRen, Kleben, Clinchen oder auf sonstige Weise mit dem Metallprofil 
verbunden sein. Zur Verhinderung von Beulen des dunnwandigen Metallpro- 
fiis oder eingelegter Kunststoffprofile sind Stegbleche ebenso wie Schaum- 
10 strukturen oder Kombinationen solcher Strukturen geeignet 

Der Vorteil der Erfindung liegt insbesondere darin, dass ein raumlich beliebi- 
ger Verlauf eines vollstandig oder teilweise aus Kunststoff gefertigten Luf- 
tungskanals innerhalb eines Profils aus Metall in belastungsgerechter Weise 
15 rationell durch nachtragliches Fugen vorgefertigter Metall- und Kunststoffteile 
realisierbar ist. 

Nachfolgend werden mehrere Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand 
einer Zeichnung naher erlautert. Hierin zeigen jeweils in schematischer 
20 Querschnittsdarsteilung: 

Fig. 1,2 jeweils ein Ausfuhrungsbeispiel eines Verbundbauteils mit 

einem Metallprofil und einem in diesem angeordneten Ka- 
nal, 

25 Fig. 3 die Befestigung eines Kunststoffteils an einem Metallteil 

mittels Kragenfugen, 
Fig. 4 bis 7 jeweils ein Ausfuhrungsbeispiel eines Verbundbauteils mit 

zwei Kanalen, 

Fig. 8 ein Verbundbauteii mit zwei Kanalen und drei zusatzilichen 

30 Hohlraumen, ' 

Fig. 8a ein Verbundbauteii mit zwei Kanalen und zusatzlichem 

Einlegeteil, 

Fig. 9 ein Verbundbauteii mit zwei Kanalen in perspektivischer 

Darstellung, 
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Fig. 10a bis 10c das Verbundbauteil gemafi Fig. 9 in seinen einzelnen E- 
lementen, 

Fig. 1 1 ein Verbundbauteil mit einem kreisformigen Kanal, und 

Fig. 11a ein Verbundbauteil mit einem kreisformigen Kanal versetzt 

geschnitten. 



Einander entsprechende oder gleichwirkende Teile sind in alien Figuren mit 
den gleichen Bezugszeichen versehen. 

10 

Samtliche Ausfuhrungsbeispiele betreffen ein Verbundbauteil 1, welches ein 
offenes Metallprofil 2 in Form eines Hutprofils umfasst und als Quertrager 
zwischen den A-Saulen eines Kraftfahrzeugs angeordnet ist. In nicht darge- 
stellter Weise befinden sich am Metallprofil 2 Fugestellen oder Halter fur eine 

15 lnstrumententafel oder Einbauten in ein Cockpitmodul. Innerhalb des Metall- 
profils 2 befindet sich mindestens ein Kanal 3, welcher der Luftzufuhrung in 
den Innenraum des Kraftfahrzeugs dient. Das Verbundbauteil 1 umfasst des 
Weiteren ein aus Kunststoff gefertigtes im PMA-Verfahren (post mould as- 
sembly) eingefugtes Einlegeteil 4, welches zumindest einen Teil der Wan- 

20 dung des Kanals 3 bildet und/oder dessen Stabilitat erhoht. Die nach- 
folgenden Ausfuhrungen beziehen sich, soweit nicht anders festgelegt, so- 
wohl auf die einfachen Ausgestaltungen nach den Figuren 1 und 2 als auch 
auf die Weiterbildungen nach den Figuren 4 bis 8. 

25 Das zwei Randabschnitte 5, zwei Seitenabschnitte 6 sowie eine Basisfla- 
che 7 umfassende Metallprofil 2 weist zumindest an den Randabschnitten 5 
stanzkragenartige Erhebungen 8 auf, an welchen das Einlegeteil 4 kraft- und 
formflussig befestigt ist. Diese Art der Befestigung ist auch als Kragenfugen 
bezeichnet und prinzipiell aus der DE 100 65 219 C1 bekannt. Das Einlege- 

30 teil 4 ist beispielsweise durch Kunststoffspritzguss gefertigt Die Toleranz- 
anforderungen sowohl an das Metallprofil 2 als auch an das Einlegeteil 4 
sind hierbei insbesondere irri Vergleich zur Herstellung eines Metall-Kunst- 
stoff-Verbundbauteils im Spritzgiefiprozess (IMA, in mould assembly) relativ 
gering. Des Weiteren sind praktisch keine Probleme durch Verzug zu er- 

35 warten. Die an den Erhebungen 8 gebildeten Fugestellen 9 zwischen dem 
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Metallprofil 2 und dem Einlegeteil 4 tragen insgesamt zu einer erhdhten Sta- 
bility des Verbundbauteils 1 bei. 

Die Befestigung des Einlegeteils 4 am Metallprofil 2 wird im Folgenden an- 
5 hand Figur 3 naher eriautert. Die Erhebung 8 bildet eine aus dem Metallpro- 
fil 2 heraus gebogene Haltekontur 10, welche in Draufsicht auf die Oberfla- 
che des Metallprofils 2 eine kreisrunde Form aufweist, wobei in Figur 2 ledig- 
lich ein Ausschnitt einer Offnung 1 1 im Metallprofil 2 sichtbar ist. Die stanz- 
kragenartige Erhebung 8, in welche das Einlegeteil 4 eingepresst ist, ist im 
10 Querschnitt derart geformt, dass ein Hinterschnitt 12 entsteht, welcher zu 
einer besonders stabilen und zuverlassigen Befestigung des Einlegeteils 4 
aus Kunststoff am Metallprofil 2 beitragt. Der Hinterschnitt 12, auch als Ein- 
schnurung der Erhebung 8 bezeichnet, wird erzeugt, indem vor der Kragen- 
herstellung eine kreisrunde Riile in die flache Oberflache des Metallprofils 2 
15 gepragt wird. 

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 1 ist der Kanal 3 durch ein Rechteckpro- 
fil 13 aus Kunststoff, welches in das Metallprofil 2 eingelegt ist, gebildet. Das 
an der Basisflache 7 und zumindest teilweise an den Seitenabschnitten 6 

20 anliegende Rechteckprofil 13 ist im Metallprofil 2 gehalten durch das Einle- 
geteil 4, welches zur Verstarkung eine Rippenstruktur 14 aufweist. Trotz ei- 
nes im Vergleich zum Material des Einlegeteils 4 relativ nachgiebigen Kunst- 
sfoffs, aus welchem der Kanal 3 gefertigt ist, ist dieser formstabil im Metall- 
profil 2 eingeschlossen. Im dargestellten Querschnitt fullt der Kanal 3 den 

25 vom Metallprofil 2 gebildeten Querschnitt nahezu vollstandig aus. Abwei- 
chend hiervon kann in nicht dargestellten Querschnittsbereichen des Ver- 
bundbauteils 1 der Kanal 3 verjungt sein, urn zusatzlichen Raum fur weitere 
Installationen innerhalb des Metallprofils 2 zu bilden. Ebenso ist auf einfache 
Weise die Fertigung verschiedener Verbundbauteile 1 auf Basis gleichartiger 

30 Metallprofile 2 mit unterschiedlich geformteh Kanalen 3, insbesondere LCif- 
tungskanalen, moglich. 

Im Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 2 ist eine in der Darstellung oben ange- 
ordnete, der Basisflache 7 gegeniiber liegende Abdeckung 1 5 des Kanals 3 
35 durch das Einlegeteil 4 gebildet, wahrend an die Seitenabschnitte 6 des Me- 



WO 2005/037632 



PCT7EP2004/011555 



-7- 

tallprofils 2 angrenzende Seitenwande 16 sowie eine an die Basisflache 7 
des Metallprofils 2 angrenzende Grundflache 17 durch eine Auskleidung 18 
aus Kunststoff gebildet sind. Die Auskleidung 18 als weiteres Kunststoffteil 
ist hierbei in das Metallprofil 2 eingekiebt oder im Spritzgussverfahren einge- 
• 5 spritzt oder eingeschaumt Insgesamt ist wie im Ausfuhrungsbeispiel nach 
Figur 1 die gesamte innere Oberflache des Kanals 3 aus Kunststoff gebildet 

Die Figuren 4 bis 7 zeigen jeweils ein Ausfuhrungsbeispiel eines Verbund- 
bauteils 1 , welches zwei Kanale 3 sowie einen zwischen diesen angeordne- 

10 ten Freiraum 19 aufweist. Im Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 4 ist das Einle- 
geteil 4 einschiiefilich der Kanale 3 einstuckig ausgebildet, wahrend in den 
Ausfiihrungsbeispielen nach den Figuren 5 bis 7 die Kanale 3 jeweils teil- 
weise durch das Einlegeteil 4 und teilweise durch die Auskleidung 18 gebil- 
det sind. In jeder Ausfuhrungsform nach den Figuren 4 bis 7 sind Fugestel- 

15 len 9 sowohl an den Randabschnitten 5 des Metallprofils 2 als auch mittig im 
Bereich der Basisflache 7 vorgesehen. In den Ausfiihrungsbeispielen nach 
den Figuren 6 und 7 befinden sich die mittig angeordneten Fugestellen 9 an 
einer nach aufien bzw. innen gerichteten Nut 20 des Metallprofils 2, welche 
zu einer weiteren Erhohung der Stabilitat des Verbundbauteils 1 beitragt. Die 

20 an die mittig angeordneten Fugestellen 9 anschiieflenden Seitenwande 16 
der Kanale 3 werden auch als Stege 21 bezeichnet. Die Stege 21 erstrecken 
sich nicht notwendigerweise parallel zu den Seitenabschnitten 6 des Metall- 
profils 2, sondem konnen altemativ eine in Draufsicht in Richtung auf die 
Basisflache 7 runde Form aufweisen und.damit wie einzelne Saulen im Ka- 

25 nal 3 angeordnet sein. In diesen Bereich taucht ein Stempel ein, welcher bei 
Bedarf die entsprechenden Fugekrafte beirn Kragenfugen abstutzen kann. 

Im Gegensatz zu den vorstehend erlauterten Ausfiihrungsbeispielen sind die 
Stege 21 im Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 8 nicht durch das an den Rand- 

30 abschnitten 5 befestigte Einlegeteil 4 gebildet, sondem durch ein weiteres, 
ausschlieftlich an der Basisflache 7 befestigte Einlegeteil 22. Beide Ein- 
legeteile 4,22 sind vorgefertigt und werden nachtraglich im PMA-Verfahren 
mittels Kragenfugen am Metallprofil 2 befestigt Zur Fixierung der Stege 21 
des an die Basisflache 7 grenzenden Einlegeteils 22 weist das in der Dar- 

35 stellung obere Einlegeteil 4 vier in Langsrichtung des Metallprofils 2 veriau- 
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fende Nuten 23 oder Hohizyiinder auf. Zwischen den Seitenabschnitten< 6 
und den Kanalen 3 sowie zwischen den beiden Kanalen 3 ist jeweils ein 
Freiraum 19 gebildet, welcher als Kabelkanal 24 nutzbar ist. 

5 Eine Alternative zu dem in Figur 8 dargestellten Verbundbauteil 1 zeigt Figur 
8a. Das an den Randabschnitten 5 befestigte Einlegeteil 4 weist Stege 21 
auf, die an einem weiteren Einlegeteil 25, welches sich an der Basisflache 7 
befindet, zur Anlage kommen. Das Einlegeteil 25 weist entsprechende Nuten 
zur Aufnahme und gegebenenfalls zur Fixierung der Stege 21 auf. Alternativ 

10 kann das Einlegeteil 25 aus einem elastischem Material, beispielsweise aus 
einem elastomeren Kunststoff oder aus Gummi ausgebildet sein, so dass die 
Stege im zusammengebauten Zustand dichtend an diesem anliegen, bezie- 
hungsweise fixiert sind, wobei das dichtenden Anliegen insbesondere durch 
leichtes Eindrucken des elastischen Materials durch die Stege 21 erfolgt. 

15 Das Einlegeteil 4 ist vorgefertigt und wird nachtraglich im PMA-Verfahren 
mittels Kragenfugen am Metallprofil 2 befestigt, wobei bevorzugt auch das 
Einlegeteil 25 in der angegebenen Weise am Metallprofil befestigt werden 
kann. 

20 Figur 9 zeigt ein Verbundbauteil 1 mit zwei Kanalen 3 in perspektivischer 
Darstellung. Das Einlegeteil 4 weist zur Verstarkung die Rippenstruktur 4 
auf. Die Fugestellen 9 sind an den Randabschnitten 5 des Metallprofils 2 und 
mittig im Bereich der Basisflache 7 vorgesehen. Die einzelnen Elemente - 
das Einlegeteil 4, die Auskleidung 18, das. Metallprofil 2 - des Verbundbau- 

25 teils 1 gemali Figur 9 sind separat in perspektivischer Darstellung in den Fi- 
guren 10a bis 10c gezeigt 

Figur 11 zeigt ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel fur ein Verbundbauteil 1 
mit einem kreisformigen Kanal 3. Seitlich des Kanals 3 sind Freiraume 19 
30 gebildet, welche als Kabelkanal 24 nutzbar sind. Das Verbundbauteil 1 weist 
einen zweistufigen Rundabschnitt 5 des Metallprofils 2 auf. Der jeweilige 
Rundabschnitt 5 ist dabei mit Erhebungen 8 versehen, an denen Fugestellen 
9 zur Erhohung der Stabilitat gebildet sind. Eine weitere Fugestelle 9 ist mit- 
tig im Bereich der Basisflache 7 vorgesehen. 
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Figur 11a zeigt ein dem vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel entsprechen- 
des Verbundbauteil 1 in einer versetzten Schnittdarstellung, wobei der 
Schnitt in der rechts dargestellten Halfte im Bereich der seitlich, unteren Fu- 
gestellen 9 und in der links dargestellten Halfte versetzt zu diesen verlauft 
5 Vorteilhafterweise weist das Einlegeteil 4 im Bereich uber der seitlich, unte- 
ren Fugestelle 9 eine Aussparung 26 auf. Diese kann beispielsweise als Off- 
nung zum Einfiihren eines fur den Fugevorgang erforderiichen Werkzeugs, 
beispielsweise eines Stempels, dienen. 



10 
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Bezugszeichenliste 

1 Verbundbauteil 

2 Metallprofil 
5 3 Kanal 

4 Einlegeteil 

5 Randabschnitt 

6 Seitenabschnitt 

7 Basisflache 
10 8 Erhebung 

9 Fugestelle 

10 Haltekontur 

1 1 Offnung 

12 Hinterschnitt 
15 13 Rechteckprofil 

14 Rippenstruktur 

15 Abdeckung 

16 Seitenwand 

17 Grundflache 
20 18 Auskleidung 

19 Freiraum 

20 Nut 

21 Steg 

22 Einlegeteil 
25 23 Nut 

24 Kabelkanal 

25 Einlegeteil 

26 Aussparung 
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Patentanspriiche 



10 1. Verbundbauteil, insbesondere Quertrager zwischen A-Saulen eines 
Kraftfahrzeuges, mit einem offenen Metallprofil (2) und einem in die- 
sem angeordneten, zumindest teilweise aus Kunststoff gebildeten, 
langs des Mefallprofils (2) verlaufenden Kanal (3), wobei zur Bildung 
einer Wandung und/oder mechanischen Stabiiisierung des Kanals (3) 

15 ein zumindest teilweise aus Kunststoff gefertigtes Einlegeteil (4,22) 

derail an der Wandung des Metallprofils (2) befestigt ist, dass eine an 
einer Offnung (11) in der Wandung des Metallprofils (2) aus diesem 
ausgeformte Haltekontur (10) den in diese eingepressten Kunststoff 
des Einlegeteils (4,22) hinterschneidet. 

20 

2. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Haltekontur (10) als stanzkragenartige Erhebung (8) des Metallpro- 
fils (2) ausgebildet ist. 

25 3. Verbundbauteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Metallprofil (2) als Hutprofil ausgebildet ist. 

4. Verbundbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, gekennzeichnet 
durch ein weiteres Kunststoffteil (18) zur Bildung zumindest eines Tei- 

30 les der Wandung des Kanals (3). 

5. Verbundbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Einlegeteil (4,22) eine versteifende Rippenstruk- 
tur (14) aufweist. 
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6. Verbundbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kana! (3) das Metallprofil (2) nur teilweise ausfullt. 

7. Verbundbauteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in- 
5 nerhalb des Metallprofils (2) mehrere Kanale (3) angeordnet sind. 

8. Verbundbauteil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass innerhalb des Metallprofils (2) ein Kabelkanal (24) angeordnet 
ist. 
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